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(S) Befestigungsschraube mit selbstfurchendem Gewinde 

@ Die Erfindung betrifft eine durch Kaltwalzen geformte 
Befestigungsschraube mit selbstfurchendem Gewinde 
fur das Einschrauben insbesondere in thermoplastische 
; Kunststoffe mit im wesentlichen durchgehend zylindri- 
schem Gewindegrund und Gewindezahnen; die. einen 

durchgehend gleich hohen Scheitel aufweisen, wobei die , 
Freiraumo zwischen benachbarton Gewindezahnen langs 
des Gewindes gleich gestaltet sind. Die Schraube weist 
die Kombination folgender Merkmale auf: 

1. der AuBendurchmesser Do und der Kerndurchmesser 
Dk des Gewindes bildet einen Quotienten Q1 <= Do/Dk in 
der Grofce von 1,25 bis 1,65; 

2. der Axialabstand P benachbarter Gewindezahne bildet 
mit der Hone H der Gewindezahne einen Quotienten Q2 = 

P/H, der zwischen 2,35 und 2,7 liegt; r : j & 

3. der Scheitelwinkel der .Gewindezahne liegt bei etwa 

30°. , V 
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Die Erfindung bezicht sich auf cine dure h Kaltwalzen gc- 
fbnnte Schraube rait se lbs tfurchendeiii eingangigen VGe- ; 
winde fur das Eirischrauben insbesondere in therhioplasti : 
sche Kunststoffe mit ihv wesentlichen durchgehehd zylindri- : 
schem Gewindegrund und Gewindezahnen, die einen durch-: 
gehend gleich hohen Scheitel aufweisen, wobei die Frei- 
raume zwischen benachbarten Gewindezahnen langs des 
Gewindes gleich gestaltet sind. 

Eine derartige Schraube ist aus der DE-PS 39 26 000 be- 
kannt. Diese Schraube, zu der in der Patentschrift ausdriick- 
lich darauf hingewiesen wird, daB sie sich besonders gut fur 
Ein- und Verstelleinrichtungen eigene, also fUr sogenannte 
Bewegungsgewinde, soil ein qualitativ hochwertiges Ge : 
winde aufweisen, niit dem sich ein kontinuierliches und gut 
dosierbares Einschraubmonient erzielen laBt. Der Verfor- 
mungsaufwand beim Herstellen der Schraube durch' Kalt- 
walzen soil dabei geringer sein als bei herkorrunlichen 
Schraubcnartcn; Urn diese Aufgabc zu loscn, besitzt die 
Schraube einen Scheitelwinkel von etwa 40°, was das Flie- 
Beh des Schraubenmaterials im ProzeB des Kaltwalzens er- 
leichtert. 

Durch die vorliegende Erfindung soil eine Schraube ge- 
schaffen werden, die im Gegensatz zur Wirkung eines Be- 
wegungsgewindes fur das Hinschrauben insbesondere in 
thermoplastische Kunststoffe zum Zwecke einer Befesti- 
gung besonders geeignet ist. Beim Eindrehen derarliger 
Schrauben in Kunststoff wird dieser von den in den Kunst- 
stoff eindringenden Ge wi ndezahnen verdrSngti : wofUr der 
Gewindequerschnitt einen ausreichenden Freiraum zur Ver- 
fiigung slellen niuB. Das von den Gewindezahnen ver- 
drangte Kunststoffmaterial quetscht; sich dabei in diesens 
Freiraum. GemaB der DE-PS 27 54 870 Spalte 2, Abs. 1 
ging man dabei von dem Gedanken aus, mogUchst tief in das 
betreffende aus KunststofT bestehende Werkstiick einzudrin- 
gen (groBc Tragtiefc), wozu bei ci ncm Flanken winkcl von 
etwa 30° dann ein entsprechend groBer Freiraum zur Verf ii- 
gung gestellt werden muB. Bei der Schraube gemaB der DE- 
PS 27 54 870 weist hierzu der Gewindegrund eine Ein- 
schnurung.auf, so daB fur das von den Gewindezahnen ver- 
drangte KunsLstoffmaterial ein entsprechend groBer Frei- 
raum zur Verfiigung steht. Das von den Gewindezahnen ver- 
drangte Kunststoffmaterial rnuB dabei von dem Bereich des 
in den KunststofT eingedrungenen Gewindezahnes einen 
Weg in den Gewindegrund zuriicklegen, auf dem das ver- 
drangte KunsLsloffmaterial wegen der Lange dieses Weges 
die direkte enge Verbindung mit dem unverdrangten Kunst- 
stofTmatcrial verliert, womit seine Fahigkeit, zur Auszugs-: 
kraft beizutragen, vermindert wird. Unter Auszugskraft ist 
diejenige Kraft zu verstehen, die zum AusreiBen der einge- 
drehten Schraube erforderlich ist; Ein groBer Freiraum fur 
die Aufnahrne von vcrdrangtem KunststofT material hat al- 
lerdings einen entsprechend geringen Gewindegrunddurch- 
messer (Kerndurchmesser) r zur Folge, was dazu fuhren 
kann, daB beirn Eindrehen einer solchen Schraube, insbe- 
sondere wean sie uber eine groBere Zaiit vun Gewindegan- 
gen eingedreht wird, diese durch das auf sic wirkende Dreh- 
moment iiberlastet wird und abreiBt. 

Der Gedanke- der Kunste 
auch im Fordergrund bei der Gesiaitung der Schraube ge- 
maB der europaischen Patentschrift 0 589 399. Mit dieser 
Schraube, die ausdriicklich fur eine groBe Tragtiefe der Ge- 
windeflanken konzipiert ist, soli eine derartige Material ver- : 
drangung erreicht werden, daB das Materia!, an den Gewin- 
deflanken verdichtet wird. uud zwar an denjenigen Flanken; 
die als sogenannte Lastflanken auf die Schraube wkkendc 
AusreiBkrafte aufzunehmen haben. Um die Material sUv> 
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muhg in diesem Sinne zu beeinflussen, besitzt die Schraube 
einen konischen Gewindegrund mit dem kleineren Kem- 
durchmesser benachbart zu der erwahnten Iiastflanke Hier- 
durch soli die Stromung des KunststofTmaterials gegen die 
I^tflanke gerichteit; werden, wo sich dann das Kunststoff- 
; material verdichten soli Diese gewollte Stromung des 
^Eunst^toffrn al s setzt voraus , daB das Material beim Ein- 
drehen der Schraube ausreichend erwannt und sowohl in 
eine^Stromung und Vertestigung verwandelt wird. Die Ge- 
staitung der bekannten Schraube beruht also darauf, das : 
Kunststoffmaterial am Eindrehen der Schraube erheblich zu 
erweichen, zu . verschieben und zu verdichten, womit es aus 
seinern urspriihg lichen Yerbund vollstandig herausgelost 
und in seiner Struktur verandert wird. Die Folge davon ist, 
daB die Lastflanken der Schrauben sich auf dieses derart ver-: 
c^derte-Maten^ haben, was aber gerade zu ei- 

ner Verringerung der AusreiBkrafte einer derart eingedreh- 
ten Schraube fiihrt. 

Die vorliegende Erfindung bricht mit dem bisher im 
Stand der Tcchnik vorhcrrschcndcn Gedanken des mog- 
lichst tiefen Eindringens der Gewindezahne in das Kunst- 
/stbfrmaterial, was zunachst zur Erzielung hoher AusreiB- 
krafte: plausibel- erscheint. Hierzu wird folgende Dimensio- 
nierung verwendet: 

1. der AuBendurchmesser 13o und der Kemdurchrnes- 
: : ser Dk des Gewindes bildet einen (^otienten: Ql = 

Do/Dk in der GroBe von 1 ,2;5 bis 1 ,65 ; 

2. der Axialabstand P benachbarter Ciewindezahne bil- 
det nut der Hohe H der Gewindezahne einen Quoiien- 
ten Q2 = P/H, der zwischen 2,35 und 2,7 liegt; 

3. der Scheitelwinkel der Gewindezahne liegl bei elwa 
30°. * 
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Diese Dimensionierung fuhrt dazu, daB die Schraube re- 
lativ niedrige Gewindezahne aufweist, so daB die Schraube 
in dem Kunststoff material mit rcladv geringer Eindringticfc 
sitzt. Dies hat den Vbrteil, daB das: ver drangte Kunststoffma- 
lerial in seinem Gefiige nicht in erheblichem Umfang beein- 
trachtigt wird. Um trotz der relativ geringen Eindringtiefe 
hohe AusreiBkrafte zu erzielen , wird das Ge winde rnit rela- 
tiv kleiner Steigung ■ hergestellt, so daB eine groBe Zahl von 
; im Eingriff mit dem Kunststoff stehenden Gewindegangen . 
geschaffen' wird. Dabei besitzt der Kemdurchmesser ein 
Ma B, das es ermoglicbt, das Uniform verbal ten eines betref- 
fenden Schraubenrohlings bei dessen Herstellung durch 
Rollen zu berucksichtigen, namlich dadurch, daB die auf 
; : dem: Kemdurchmesser aufbauende Hohe der Gewindezahne 
noch ausreichend groB ist, um beim Rollen rnit dem auf den : 
Rbhling ausgeubten Druck im Bereich zwischen den Ge- 
windezahnen das Material der Schraube in giihstiger Weise 
zu verdrangen und damit gut ausgeformte Gewindezahne zu 
erzeugen/die einerseits noch den Vorteil aufweisen, daiB sie ; 
bei ihrem Eindringen in KunststofTmaterial dieses nicht be- 
eintrachtigen, jedoch noch eine sole he Hohe besitzen, daB 
sie sich; mit erheblicher Prazision beim Rollen ausformen 
. lasseri. 

, Um diese durch die vorstehend erlauterte Dimensionie- 
rung ermoglichte Etfekte voll ausnutzen zu k6nnen, besitzt 
die erfindungsgemaBe Schraube einen ScheitelwinkeLi des . 
'Gewindes, der bei etwa 30° liegl. ' ' 

An sich 1st ein derarliger Scheitelwinkel fur in KunststofT 
einzudrehende Schrauben bekannt, wie z. B. die DE- 
PS 27 54 870 zeigt; Mit dieser Schraube wird angestrebt, . 
dem Kunststoffmaterial, in das die Schraube ; eingedreht 
wird, einen relativ groBen Freiraum zwischen den Gewinde- 
^ gangen zur; Verfugung zu stellen. Die mit dieser Schraube 
verfolgte : Tendenz lauft also darauf hi naiis, moglichst viel 
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: . : ;Kuns_tsfo^ die Gewinde^rie zu y er^^ngen^ 

also mit groBcr Eindringticfc zu arbeitcn, um auf diese 
Weise hohe AusreiBkrafte zu erzieien. Die Lehren dieser Pa^ 
y tentschrift passen daher nicht zu dera durch die DE- 
PS 39 .26 000 gegebenen S t and-der Techn lk, da dieser, hbge- 
sehen von der besonderen Eignung fur Bewegungsgewinde, 
im Falle seiner Anwendung auf Kunststoffschrauben darauf 
hinauslauft, mit diesen moglichst wenig KunsLstoffrnaterial 
zu verdrangen. 

. Aufgrund der Kombination der die Hohe und den Ab- 
stand der Gewindezahne betreffenden Dimensionierungs- 
merkmale mit der Verwendung eines an sich bekannten, be- 
senders kleinen Scheitelwinkels ergibt sich eine Intensivie- 
rung des Prinzips, beim Eindrehen der Schraube in Kunst- 
stofT moglichst wenig Kunststoffmaterial zu verdrangen, "da: 
die wegen des kleinen Scheitelwinkels von 30° zu verdran- 

. gende Kunststoffmasse wesentlich "kleiner ist als bei einem 
Scheitelwinkel von 40°, wie er in der DE-PS 39 26 000 her- 
ausgestellt wird, was dazu f^hrt^daB::dcr::zwischehi;deh : GeT::: 

; : : ;;wiridcgangcn bcstchchdc Zwischcnraum, deft nicrt dure h die 
Steigung des Gewindes, kurzer gehalten werden kann, wo- 
mit die Zahl der in einem Kunststoffteil- zu verankernden 
Gewindegange bei gleicher Einschraublange entsprechend 
erhoht wird. Dies fiihrt dann zu entsprechend erhohten Aus- 
reiBkraften. 

Hohe AusreiBkrafte bedingen eine entsprechende Belast- 
barkeit der Schrauben sowohi in axialer als auch in tangen- 
tialer Richtung. Je riUnner der Querschnitl der Schraube ge- 
genliber ihrem AuBendurchmesser ist, desto starker ist die 
auf ihren Querschnitt bezogene Belastung der Schraube so- 
wohi bei ihrem Eindrehen als auch bei ihrem Anziehen. Um 
dabei hohen AusrciBkraf ten standhallen zu konnen, muSle- 

: man bisher bei den bekannten Schrauben sehr hohe Festig- 
keit des verwendeten Scliraubenmaterials verlangen, was 
dazu gefuhrt hat, daB fiir die hier in Rede stehenden Schrau-; 
ben hochvergutete Materialien verwendet. werden muBten, 
die cincrscits tcucr sind, die andcrcrscits cmpfindlich auf 
Vcrsprddungen reagieren, die sich aufgrund von Wasser- 

: stoffdiffusion ergeben. Dieser bekannte EfFekt kann dazu 
fuhren, daB bei den bekannten Test angezogenen Schrauben ; 
aus hochvergutetem : Material nach ihrem Eindrehen und 
Anziehen zeitverzogerte Sprodbriiche eintreten, z. B. durch 
nach Tagen auftretendes Wegsprengen ihres Kopl'es. Auf- 
grund der erfindungsgemaBen Schraubendimensionierung 
ergeben sich Schrauben mit einem relativ groRen Quer- 
schnitt in bezug auf ihren AuBendurchmesser (wie z. B. ein 
Blick auf die Fig. 1 deullich zeigt). Die erfindungsgemaBen 
Schrauben konnen daher aufgrund ihrer Gestaltung Uber ih- 
ren::<3ue 

krafte aufnehrnen, als dies bisher moglich war. Hieraus er- 
offnet sich die Moglichkeit, die erfindungsgemaBe Schraube 
aus einem Material herzustellen, das gegenuber herkommli- 
chen Schrauben eine geringere Fesugkeit aufweist, d. h. es 
konnen Materialien verwendet werden, die aufgrund gerin- 
: gerer Vergiitung nicht die Tendenz auf wei sen. Was sers toff 
durch Diffusion; aufzunehmen und damit zu Sprodbriiche n 
zu ncigen. 

In den Figuren ist ein Ausfur^ 
dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine in einen Tubus eingedrehte Befestigungs- 
schraube zum Befestigen einer Platte, 

Fig. 2 einen Ausschnilt des eingangigen Gewindes der 
Schraube gemaB Fig. 1 in vergroBerter Darstellung, 

Fig. 3 einen Ausschnilt eines zweigSngigen Gewindes. 

Fig. 1 zeigt eine durch Kaltwalzen geformte Schraube 1^ 
iiul deni selbstfurchenden Gewinde 2, das sich; gleichfonnig; 
iiber den Schaft 3 erstreckt. Auf der dem Ende des Schaftes 
3 gegenuber liegenden Seite der Schraube 1 besitzt diese den 
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Schraubenkopf 4, der hier mit einer profilierten Vertiefung 5 
zum L Einsetzen eines passenden Schlusseis versehen ist, nut 
dem die Schraube 1 in ein Werkstuck, hier der Tubus 6, ein- 
gedreht wird . E)ie Sch raube 1 dien t zu m Befestigen der 
Platte 7 an denv ; Tubus 6. Zu diesem Zweck wird die 
Schraul^ gegenuber dem Tubus 6 so angezogen* daB dabei 
lhr Xopf 4 die Platte 7 gegen deh Tubus 6 preBt. 

Aus Fig. 1 geht deutlich die Besonderheit der erfindungs- 
gemaBen Befestigungsschraube 1 her\'or, narnlich ihre rela- 
tiv geringe Eindringtiefe in das Material des Tubus 6 und der 
demgegeniiber relativ groBe Kerndurchmesser : Dk des Ge- 
windes 2. des sen durchgehend zyUntoscher; Gevyiridiegrund 
8 gegenuber der Innenflache 9 des Tubus 6 nur einen relativ 
kleinen Freiraum belaBt. 

In Fig, 2 1st in vergrojterter Darstellung ein Ausschnitt des 
Schaftes 3 gemaB Fig. 1 dargestellt. An diesem Ausschnitt 
sind der Kerndurchtnesser Dk, der AuBendurchmesser Do 
und der Axialabstand P so wie die Hohe H der Gewinde- 
zahne 10 dargestellt. AuBerdem ist in Fig. 2 der Flanken- 
winkcl der Gcwindczahnc mit 30° angegeben. . : 

Aus Fig; 2 ergibt sich, daB bei der vergroBert dargestellten 
Schraube der Quodent Ql =Do/Dk bei 1,46 hegt. Der Quo- 
tient Q2 = Axialabstand P/H6he H Hegt hier bei dem Wert 
2,48. , ; 

In Fig. 3 ist ein Ausschnitt aus einem zweigangigen Ge- 
winde 11 .dargestellt, das, abgesehen von der Gangzahl, 
sonst weitgehend mit dem Gewinde 2 gemaB Fig. 2 iiberein- 
stimmt. Der Axialabstand P bei dem Gewinde 11 gemaB 
Fig.:3 wird hier zwischen den, beiden benachbarten (jewin- 
'dezaiinen des einen und des anderen Gewindeganges ge- 
messen. Daraus ergibt sich wie beim Ausfuhrungsbeispiel 
gemaB Fig. 1 der Quotient Q2 = Axialabstand P/Hohe H mil 
einem Wert von 2,48. 

Bei den in Fig. 1 und 2 dargestellten Befestigungsschrau- 
ben handelt es sich um soiche, die ubheherweise mit eiiiem 
AuBendurchmesser von 1 mm bis 1 0 mm hergestellt wer- 
den. Die erfindungsgemaBe Schraube cignct sich fur das 
Einschrauben nicht nur in die heute ublichen thennoplasti- 
schen Kunststoffe, sondern auch in alle anderen WerkstolTe, 
die ahnliche Eigenschaften wie thermoplastische Kunst- 
stoffe autweisen. 

Pate n tan spriiche 

: ; Durch Kaltwalzen geformte Befestigungsschraube (1 ) 
mit selbstfurchendem Gewinde (2, 11) fur das Ein- 
schrauben insbesondere in thermoplastische Kunst- 
stoffe mit im wesentlichen durchgehend zylindrischem 

; Gewindegrund (8) und Gewindezahnen (10), die einen 
; durchgehend gleich hohen Scheitel aufweisen, wobei 
die Freiraume zwischen benachbarten Gewindezahnen 
(10) langs des Gewindes (2^ 11) gleich gestaltet sind, 
gekenrizeichnet durch die Kombination folgender 
Merkmale, 

1. der AuBendurchmesser Do und der Kerndurch- 
messer Dk des Gewindes bildet einen Quotienten 

/ Ql ^Do/Dk in der GroBe von 1,25 bis 1,65; 

2. der Axialabstand P benachbarter Gewinde- 
zahne bildet mit der Hohe H der Gewindezahhe 
einen Quotienten Q2 = P/H, der zwischen 2,35; 
und2,71iegt; 

3. der Scheitelwinkel der Gewindezahne liegt bei^ 
etwa 30°. 
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